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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(S) Pragefolie, insbesondere Heisspragefolie 

@ Es werden Pragefolien sowie Verfahren zu deren Her- 
stellung vorgeschlagen, die es gestatten, auf einem Tra- 
gerfilm voneinander vollig getrennte Patches auszubil- 
den, die auf ein Substrat entsprechend dem bei der Verar- 
beitung von Pragefolien ubiichen Vorgehen ubertragen 
werden konnen, wobei die Ubertragung in einer Weise er- 
folgen kann, daf^ kelne ein nachtragliches Uberdrucken 
storenden Flakes entstehen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betiifft eine Pragefolie, insbesondere Heisspragefolie, welche einen Tragerfilm aufweist, auf dem eine 
mittels Waniie und/oder Druck auf ein Substrat iibertragbare, an dem Substrat. klebend haftende Dekorlage losbar ange- 
5 ordnet ist. Ausserdem befasst sie sich mit Herstellungsverfahren fiir derartige Pragefolien. 

Derartige Pragefolien werden zur Dekoration der unterschiedlichsten Substrate verwendet, wobei die Dekorlage in 
verschiedener Art und Weise gestaltet sein kann. Ublicherweise besteht die Dekorlage von Pragefolien aber aus zumin- 
dest einer nach der Aufbringung der Dekorlage auf das Substrat die freie Aussenseite bildenden Schutzlackschicht sowie 
weiteren, die eigentlichen Dekorationselemente bildenden Schichten. Meist ist die dem Tragerfilm entfemteste Schicht 

10 der Dekorlage eine Kleberschicht, mittels derer die Dekorlage dann am Substrat haftet. Pragefolien ganz spezieller De- 
koration werden seit einigen Jahren in ganz erheblichem TJmfange auch benutzt, um Wertgegenstande oder Wertdoku- 
mente, z. B. Banknoten, Schecks, Wertpapiere, Kreditkarten etc., mit einem zusatzlichen Sicherheitsmerkmal zu verse- 
hen, das nur schwer gefalscht werden kann. Fiir Sicherheitszwecke verwendet man in ganz erheblichem Umfange Heis- 
spragefolien, die mit sog. "OVDs" (Opticall)^ Variable Devices) versehen sind, wozu die Dekorlage der Pragefolie iibli- 

15 cherweise eine meist thermoplastisch verformbare Schicht aufweist, in welche dann eine beugungsoptisch wirksame 
Struktur, beispielsweise eine entsprechende Gitterstruktur, im Verlauf der Herstellung der Pragefolie repliziert wird. Um 
eine derartige, beugungsoptisch wirksame Slrukliir moglichst gut sichtbar zu machen, ist es in einer Vielzalil von Fallen 
iibHch, die entsprechend strukturierte Oberflache der verformbaren Schicht mit einer Reflexionsschicht zu versehen, die 
sich dadurch auszeichnet, dass ihr Brechungsindex gegenuber dem der anliegenden Schicht der Dekorlage sich wesent- 

20 lich unterscheidet. Meist wird als Reflexionsschicht eine im allgemeinen aufgedampfte Metallschicht eingesetzt. 
Derartige Pragefolien sind beispielsweise in der DH 44 23 291 Al als Stand der Technik beschrieben. 
Vor allem fur Sicherheits-Anwendungen kann es nun wiinschenswert sein, ein von der Dekorlage einer Pragefolie ge- 
bildetes Sicherheitselement nach dem Aufbringen auf das Substrat, z. B. eine Banknote, noch zu iiberdrucken, um auf 
diese Weise die Falschung weiter zu erschweren. Fiir die Ubertragung der Dekorlage vom Tragerfilm der Pragefolie auf 

25 das Substrat gibt es nun grundsatzlich zwei Moglichkeiten, namlich entweder eine streifenformige Ubertragung der De- 
korlage mittels einer entsprechenden RoUe od. dgl. oder eine patchweise Aufbringung entsprechender Bereiche der De- 
korlage auf das Substrat. Bishcr ist man im allgemeinen davon ausgcgangcn, dass wcnigstcns cine Schicht der Dekorlage 
der Pragefolie grossflachig vorhanden ist, wobei dann der entsprechende Fleck bzw. Patch auf dem Substrat dadurch er- 
zeugt wird, dass die Aufpragung der Dekorlage auf das Substrat mittels eines entsprechend gefonnten Pragestempels er- 

30 folgt. Bei dieser Art der Pragung bzw. Ubertragung der Dekorlage vom Tragerfilm der Pragefolie auf das Substrat wird 
aber im allgemeinen die Dekorlage der Pragefohe entlang des Randes des zu iibertragenden Patches von den Bereichen 
der Dekorlage, die auf dem Tragerfilm verbleiben und zusammen mit diesem nach dem Pragen vom Substrat abgezogen 
werden, abgerissen. Entsprechendes gilt fur den Fall, dass bei Ubertragung mittels einer RoUe die von der RoUe erzeugte 
Spur geringere Breite aufweist als der auf dem Tragerfilm vorhandene Dekorlagen-Streifen. Bei diesem Abreissen bzw. 

35 Herausreissen von Bereichen der Dekorlage wahrend der Prage-Ubertragung entstehen sehr haufig kleine, abgesplitterte 
Partikel, sog. Flakes, die beim anschliessenden Druckvorgang unter Umstanden ganz erheblicli storen konnen, wobei zu 
beriicksichtigen ist, dass gerade bei Sicherheitselementen die Dekorlage zumindest bereichsweise metallisiert ist. Die 
Flakes storen vor allem deswegen, well sie zu einer Verschmutzung der Druckmaschine und damit zu unsauberem Druck 
fiihren. Auch der auf ein Sicherheitselement nachtraglich aufgebrachte Druck ist ja haufig sehr fein strukturiert. Eine ent- 

40 sprechende Reinigung der Maschine, in der unter Umstanden aufeinanderfolgend der Pragevorgang einerseits sowie das 
Uberdrucken andererseits ausgefiihrt werden, zwischen dem Pragen und dem Drucken ist zumindest mit vertretbarem 
Aufwand nicht moglich. 

Ziel der Erfindung ist es daher, eine Pragefolie und Herstellungsverfahren vorzuschlagen, die es gestatten, auf ein Sub- 
strat eine entsprechende Dekorlage in Form von einzelnen Patches aufzubringen, ohne dass befiirchtet werden muss, dass 
45 es zu einer storenden Flake-Bildung kommt. Gleichzeitig soli sich eine entsprechende Pragefolie mit einer sehr guten 
Genauiglceit und Passerhaltigkeit der moglicherweise vorhandenen, verschiedenen Schichten der Dekorlage herstellen 
las sen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird nach der Erfindung eine Pragefolie der eingangs genannten Art vorgeschlagen, bei 
der die Dekorlage in einzelne, voneinander voUstandig getrennte und einzeln auf ein Substrat iibertragbare Patches auf- 
50 geteilt ist, wobei um die einzelnen Patches auf dem Tragerfilm jeweils ein Freiraum, in besonders einfacher Weise in 
Form einer Umrandung, einer Breite von wenigstens 1 mm, vorzugs weise wenigstens 2 mm vorhanden ist, in dem das in 
den Zwischenraumen urspriinglich vorhandene Dekorlagen-Material nachtraglich abgetragen ist, so dass dort der Trager- 
film freiliegt. 

Eine derartige Pragefolie wird erfindungsgemass zweckmassig so hergestellt, dass auf den Tragerfilm die die Dekor- 
55 lage bildenden Materialien in an sich von der Pragefolien-Herstellung bekannter Weise derart aufgebracht werden, dass 
die Dekorlage iiberall iiber den Rand der zu bildenden, iibertragbaren Patches vorsteht, und dass zur Bildung der Frei- 
raume Dekorlagen-Material entlang des gesamten Randes jedes einzelnen Patches nachtraglich abgetragen wird. 

Die erfindungsgemasse bzw. nach dem erfindungsgemassen Verfahren hergestellte Pragefolie zeichnet sich also da- 
durch aus, dass die genaue Begrenzung der auf das Substrat zu iibertragenden Patches durch eine nachtragliche Abtra- 
60 gung der iiber den gewunschten Patch-Bereich hinausgehenden Bereiche der Dekorlage erzeugt ist. Dies hat insbeson- 
dere den Vorteil, dass die Pragefohe, wie sie zur Ubertragung der Dekorlagen-Patches auf das Substrat verwendet wird, 
lediglich dort noch entsprechende Dekorlage-Schichten aufweist, wo tatsachlich eine Ubertragung erfolgen soli. Es muss 
also beim Ubertragen der entsprechenden Patches der Dekorlage auf das Substrat keine Trennung der Dekorlage aus ei- 
ner grosseren Rache heraus mehr erfolgen. Infolgedessen ist es auch ausgeschlossen, dass es zu der storenden Flake-Bil- 
65 dung kommt. Selbst wenn bei dem nachtraglichen Abtragen der Dekorlage im Bereich der Freiraume Flakes entstehen 
soUten, ist es ohne wei teres, z. B. mittels einer an sich fiir Anlagen zur Bearbeitung mittels Laserstrahlung bekannten Ab- 
saugeinrichtung, moglich, diese Flakes von der Pragefolie zu entfemen, bevor die Pragefolie konfektioniert und an die 
Anwender ausgeliefert wird. Eine Verschmutzung der Druckmaschine durch entsprechende Hakes ist ausgeschlossen. 
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Ein weiterer Vorteil des Vorgehens nach der Erfindung ist der, dass unter Umstanden Passerungsprobleme beseitigt 
werden konnen. Dies gilt insbesondere fiir den Fall, dass eine beugungsoptisch wirksame oder sonstige Struktur in eine 

Schicht der Dekorlage repliziert werden soil. Man kann zwai" recht genau drucken, also beispielsweise die iiblicherweise 
die Dekorlage bildenden Lackschichten exakt so aufbringen, dass sie nur dort vorhanden sind, wo ein entsprechender, auf 
das Substrat zu iibertragender Patch gewiinscht wird. Wenn dann aber in eine der Lackschichten eine entsprechende 5 
Struktur repliziert werden soli, ist es erforderlich, mit vergleichsweise hoher Temperatur zu arbeiten, wodurch meist der 
Tragerfilm stark gedehnt wird, was zu Ungenauigkeiten in der Positioniemng der Dekorlage-FIachen fuhrt. Man erhalt 
dann beispielsweise eine Langs- oder seitliche Verschiebung des replizierten Musters gegeniiber der Lackschicht der De- 
korlage, was durchaus dazu fiihren kann, dass die Replikation nicht die gesamte vSchicht der Dekorlage, wo sie vorhan- 
den sein soUte, erfasst, well eine Versetzung zwischen Replikation einerseits und Lackschicht andererseits erfolgt. Selbst 10 
wenn man aber in einem derartigen Fall grossflachig oder ganzflachig eine entsprechende Struktur einpragt, muss damit 
gerechnet werden, dass wegen der Temperaturerhohung entweder die Patches gegenseitig ihre Position verandem oder 
aber insbesondere die Form und Grosse des Dekorlage-Patches sich unerwiinscht andert. Diese Einfliisse konnen jedoch 
unberiicksichtigt bleiben, wenn die bereits entsprechend ausgestaltete, d. h. die diversen Schichten sowie ggf. eine repli- 
zierte Struktur aufweisende Dekorlage in Patches aufgebracht wird, deren Abmessungen grosser sind als die der endgiil- 15 
tig gewiinschten Patches, und die endgiiltige Form und Grosse der Dekorlage-Patches dann durch voUstandigen Abtrag 
der Dekorlage-Malerialien in Freiraumen, zumindest in Umrandungen des Patches, ausserhalb des gewunschLen Be- 
reichs hergestellt werden. 

Erfindungsgemass lasst sich somit nicht nur das Problem der Flake-Bildung beim Auspragen aus einer grossflachigen 
Dekorlage vermeiden. Zusatzlich kann auch die Genauigkeit hinsichtlich Grosse, Gestalt und Positioniemng der Dekor- 20 
lage-Patches verbessert werden, was eine Qualitatssteigerung der mit entsprechenden Patches versehenen Gegenstande, 
beispielsweise Geldnoten etc., ermogHcht. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass der nachtragliche Abtrag des Dekorlage- 
Materials hinsichtlich der genauen Position sehr gut steuerbar ist, z. B. iiber entsprechende Marken auf dem Tragerfilm. 
Die vorgesehenen Freiraume um die Patches gewahrleisten dabei, dass tatsachlich jeweils nur ein Patch auf das Substrat 
iibertragen wird, selbst wenn das zum Aufpragen der Patches auf das Substrat vorhandene Werkzeug etwas grosser sein 25 
soUte als die Patch-Abmessungen, was gunstig sein kann, um zu gewahrleisten, dass die Patches entlang ihres Randes 
saubcr und gut an das Substrat angcdriickt und mit dicscm vcrbundcn werden. Andcmfalls bcstundc ja die Gcfahr, dass 
wahrend der Weiterbearbeitung des bereits mit entsprechenden Dekorlage-Patches versehenen (legenstandes nicht test 
am Substrat haftende Bereiche der Dekorlage abgelost werden und dann emeut storende Flakes bilden. 

Der Abtrag des Dekorlagen-Materials in den Freiraumen kann in verschiedener Weise erfolgen, wobei jedoch einige 30 
Vorgehensweisen besonders zweckmassig sind. 

Erfindungsgemass ist dabei beispielsweise vorgesehen, dass nach Aufbringen der die Dekorlage bildenden Material- 
schichten zur Ausbildung der Freiraume bzw. einer Umrandung entlang des Randes der einzelnen Patches ein wenigstens 
1 mm breiter Streifen der Dekorlage mittels Laserstrahlung voUstandig von dem Tragerfilm abgetxagen wird. Die Ver- 
w^endung von Laserstrahlung zum Abtragen hat den Vorteil, dass es prinzipiell moghch ist, die unterschiedlichsten geo- 35 
metrischen Formen zu erzeugen. Weiterhin ist der Abtrag mittels Laserstrahlung sehr genau und rasch moglich. Schliess- 
lich ergibt sich eine sehr saubere, exakte Kante der Patches, wodurch Flake-Bildung sicher verhindert wird. 

Abhangig von dem verwendeten Material konnen die unterschiedlichsten bekannten Laser eingesetzt werden, wobei 
der jeweils verwendete Laser abhangig davon bestimmt wird, welche Schichten vorhanden sind. Zur Energieeinkopp- 
lung ist es erforderlich, dass die Laserstrahlung zumindest teilweise im verwendeten Material absorbiert wird. Bei zu 40 
niedrigen Intensitaten der Laserstrahlung wird das Material nur erwarmt, bei hoheren Intensitaten wird das Material da- 
gegen aufgeschmolzen, zersetztbzw. verdampft. Besteht die Pragefolie beispielsweise aus Lackschichten, die auf Polye- 
sterfolien als Tragerfilm angeordnet sind, welche im sichtbaren und nahen infraroten Spektralbereich transparent sind, 
dann ist es zweckmassig, derartige Lackschichten mittels Excimerlaser-Strahlung abzutragen, und zwar wegen der Ei- 
genschaft der Lackschichten, UV-Strahlung zu absorbieren. Sind dagegen stark absorbierende Schichten, insbesondere 45 
Metallschichten, vorhanden, so lassen sich diese auch gut mittels Nd : YAG- oder Dioden-Lasem abtragen. 

Selbstverstandlich ist es moglich, den Aufbau der PragefoHe an die Laserstrahlung, deren Einsatz vorgesehen ist, an- 
zupassen. Hierzu kann beispielsweise eine PragefoHe erfindungsgemass derart aufgebaut sein, dass der Tragerfilm trans- 
parent ist, wahrend die Dekorlage wenigstens eine Schicht aus Laserlicht der zum Abtragen verwendeten Wellenlange 
absorbierendem Material, beispielsweise eine Metallschicht oder eine entsprechende Lackschicht, aufweist. 50 

Verwendet man bei einem derartigen Aufbau der Pragefolie zum Abtragen einen Nd : YAG- oder Dioden-Laser, so 
wird im Bereich der Metallschicht bzw. der das Laserlicht absorbierenden Materialien ein entsprechender Abtrag statt- 
finden, wahrend in den Bereichen, wo keine entsprechend absorbierenden Materialien vorhanden sind, das Laserlicht 
wenig Wirkung entfaltet. 

Eine giinstige Vorgehensweise liegt in dieseni Zusammenhang darin, in der Dekorlage (nur) in den Bereichen, die spa- 55 
ter zur Bildung der Freiraume abgetragen werden soUen, eine Schicht eines Materials vorzusehen, die die zum Abtragen 
verwendete Laserstrahlung starker absorbiert als die weiteren, fur die Dekorlage verwendeten Materialien und der Tra- 
gerfilm, wodurch bei Einwirkung von Laserstrahlung auf die Dekorlage nur die Bereiche abgetragen werden, in denen 
die starker absorbierende Schicht vorhanden ist, wobei die Einwirkung der Laserstrahlung nach dem Abtragen der ge- 
wiinschten Bereiche beendet wird. Wenn die absorbierenden Materialien nur in den abzutragenden Bereichen vorhanden 60 
sind, hat dies den Vorteil, dass der Laserstrahl nicht genau entsprechend den Freiraumen bewegt bzw. auf die Freiraume 
fokussiert werden muss. Es ist vielmehr moglich, mit einem Laserstrahl grosseren Durchmessers bzw. mit wesentlich ge- 
ringeren Anforderungen an die Positioniergenauigkeit des Laserstrahls zu arbeiten, wobei dann die genaue Geometrie 
der Freiraume bereits durch die in die Dekorlage eingebauten, absorbierenden Schichtbereiche bestimmt wird. 

Die absorbierenden Materialien konnen in unterschiedlichster Weise vorgesehen werden. Nach der Erfindung wird 65 
beispielsweise vorgeschlagen, dass der Tragerfilm und/oder eine dem Tragerfilm benachbarte Schicht von einem Laser- 
strahlung absorbierenden Material gebildet sind, wobei bei Verwendung einer besonderen, absorbierenden Schicht diese 
nur im Bereich der zu erzeugenden Freiraume vorgesehen sein konnte. Wenn in diesem Falle eine zusatzliche, Laser- 
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strahlung absorbierende Schicht vorgesehen werden soli, wird geschickterweise derart vorgegangen, dass der Tragerfilm 
eine die zum Abtragen der Dekorlage verwendete Laserstrahlung absorbierende Lackschicht tragt, auf der die Dekorlage 
losbai- angeordnet ist. Mit der Laserstrahlung wird in diesem Fall die die Strahlung absorbierende Lackschicht zerstort, 
wodurch gleichzeitig aucli die Dekorlage in den entsprechenden Bereichen vom Tragerfilm abgetragen bzw. gelost wird 
5 und dann niogliclierweise in einem weiteren Gang leicht entsprechend entfemt werden kann. 

Abhangig von dem verwendeten Laser, insbesondere der zur Verfiigung stehenden Leistung, Intensitatsverteilung und 
Betriebsart, wird man auch entscheiden miissen, wie der Laser auf die Pragefolie einwirkt, um das Dekorlagen-Material 
in den Freiraumen abzutragen. 

Eine Moglichkeit ist dabei, dass zum Abtragen der Dekorlage ein sich iiber die abzutragenden Bereiche bewegender 

10 Laserstrahl verwendet wird. Diesen Weg wird man gehen, wenn ein Laser vergleichsweise geringer Leistung eingesetzt 
wird, um zum Erzielen der erforderlichen Intensitat mit vei^leichsweise kleinen Strahldurchmessem arbeiten zu konnen. 
Die Bewegung des Laserstrahls erscheint auch dann angebracht, wenn das die Laserstrahlung absorbierende Material in 
der Pragefolie nicht nur in den Bereichen vorhanden ist, wo Freiraume durch Abtragen von Material erzeugt werden sol- 
len, sondem auch in weiteren Bereichen. 

15 Ist dagegen die Geometrie der Patches durch entsprechende geometrische Anordnung von absorbierenden Material- 
schichten in der Pragefolie vorgegeben, konnen Laserstrahlen grosseren Durchmessers - sofem die erforderliche Inten- 
sitat noch erreicht wird - verwendet werden, wobei diese Laserstrahlen auch bewegt werden konnen, jedoch durchaus 
auch eine Vorgehensweise moglich ist, bei der die Pragefolie mit Laserstrahlen vergleichsweise grossen Durchmessers, 
die im wesentlichen stationar sind, bestrahlt wird. 

20 Eine weitere, ebenfalls nur bei Lasem vergleichsweise hoher Leistung anwendbare Moglichkeit ware die, dass zum 
Abtragen der Dekorlage ein Laserstrahl verwendet wird, dessen Form der Form des jeweils um einen Patch abzutragen- 
den Freiraums entspricht. Diese Vorgehensweise bietet sich vor allem dann an, wenn die Patches eine regelmassige Form 
haben, beispielsweise die Form eines Ovals, Kreises oder Vielecks. In diesem Fall erzeugt man mit einer geeigneten Op- 
tik einen entsprechenden Laserstrahl-Ring, der dann nur im Bereich einer Umrandung der entsprechenden Patches auf 

25 die Pragefohe einwirkt und das Material abtragt. 

Grundsatzlich ist im Zusammenhang mit der moglichen Abtragung von Lackschichten - und darum handelt es sich 
mcistcns bei den Dckorlagcn cincr Pragefolie - bckannt, dass organischc Lackc durch Excimcrlascr-Strahlung schr gut 
von Substraten, z. B. Metallen, abgetragen werden konnen. Dies ist moglich, weil Polymere in der Regel im UV-Bereich 
sehr gut absorbieren und mit Excimerlasern sehr hohe Intensitaten erreicht werden. Die Verwendung von Excimerlasem 

30 ist deswegen giinstig, weil solche Laser sehr hohe Pulsleistungen und entsprechend kurze Pulsdauer besitzen. 

In Versuchen wurde festgestellt, dass Lackschichten sowie Metallschichten von Pragefolien mittels KrF-Excimerla- 
ser- Strahlung (X = 248 nm) von einem Tragerfilm, insbesondere den hierfiir ublicherweise verwendeten Polyesterfolien, 
entfemt werden konnen. Dabei ist es sowohl moglich, grossflachig abzutragen, als auch nur den Abtrag von Teilflachen 
vorzunehmen, wozu entsprechende Strahlfomien auf das Substrat projiziert werden, wobei die entsprechenden Strahlfor- 

35 men z. B. mittels geeigneter Optiken oder durch Maskenabbildung erzeugt werden. 

Wie bereits erwahnt, ware es moglich, mittels eines optischen Systems den Laserstrahl in Ringform auf die Pragefolie 
abzubilden und lediglich eine entsprechende Umrandung um den jeweiligen Patch herum abzutragen. Dabei ist keine Re- 
lativbewegung zwischen Laserstrahl und Folic erforderlich bzw. erlaubt. Dies macht allerdings eine Nachfuhrung des 
Laserstrahls erforderUch, falls zur Abtragung mehrere Laserpulse notig sind. Verwendet man in diesem Fall zur Erzeu- 

40 gung der Umrandung bzw. des Rings eine Maske, die mittels einer Linse auf die Pragefofie abgebiidet wird, so ergibt sich 
der Nachteil, dass ein grosser Teil der Energie des Laserstrahls nicht fur den Abtrag des Dekorlagen-Materials genutzt 
sondem von dem nichttransparenten Bereich der Maske absorbiert bzw. reflektiert wird. Altemativ sollte man daher in 
Betracht ziehen, den Excimerlaser-Strahl mittels einer speziellen, diffraktiven Optik in einen Ring uberzufiihren, wo- 
durch die Prozessefhzienz wesentlich gesteigert und grossere Flachen beai-beitet werden konnen. 

45 Durch die Absorption der Laserstrahlung bzw. die absorbierte Energie wird das die Strahlung absorbierende Material 
erwarmt und bei hoheren Intensitaten verdampft. Dabei ist davon auszugehen, dass fiir Lackschichten auf Polyestertra- 
gem Energiedichten von > 0,3 J/cnr und mehrere Laserpulse erforderlich sind. Je hoher allerdings die Energiedichte 
(und damit je kleiner die bearbeitete Flache), desto geringer ist die Zahl der Laserpulse, die fiir die vollstandige Entfer- 
nung einer entsprechenden Materialschicht erforderlich sind. Beispielsweise kann mittels fiinf Laserpulsen eines KrF- 

50 Excimerlasers und bei Verwendung geeigneter Materialien fur die Dekorlage eine Flache von 10 x 10 mm"^ abgetragen 
werden, mogUcherweise auch mehr. Mittels eines einzigen Laserpulses ist es unter den vorstehenden geschilderten Um- 
standen moglich, eine Rache von 3x3 mm^ abzutragen. 

Zu beachten ist allerdings, dass Excimerlaser- Strahlung auch auf die Polyesterfolie, die ja UV-Strahlung absorbiert, 
einwirkt und diese zerstort, so dass in diesem Fall die Bestrahlung nur von der Dekorlagen-Seite her erfolgen darf und 

55 beendet werden muss, sobald die die Dekorlagen bildenden Materisilschichten abgetragen sind. 

In Versuchen wurde weiterhin festgestellt, dass die Dekorlage von eine Metallschicht aufweisenden Pragefolien, wo- 
bei die Metallschicht zwischen entsprechenden Lackschichten angeordnet ist, sowohl mittels Nd : YAG- als auch mittels 
Dioden-Laser abgetragen werden kann. Im Gegensatz zur Excimerlaser-Stralilbearbeitung wird dabei allerdings der La- 
serstrahl im allgemeinen relativ zur PragefoUe bewegt werden, wozu nahezu tragheitslos arbeitende Galvanometerspie- 

60 gel eingesetzt werden konnen. Hierdurch werden sehr hohe Bearbeitungsgeschwindigkeiten erreicht. Diese Vorgehens- 
weise hat zudem den Vorteil, dass durch entsprechende Programmiemng des vSpiegelantriebs die Abtragsgeometrie sehr 
flexibel eingestellt werden kann, wobei die fiir die Steuemng der Spiegelbewegung verwendete Software ausserdem 
auch die Bewegung der Pi^gefolienbahn beim Durchlauf durch eine entsprechende Herstellungsmaschine zusatzlich be- 
rucksichtigen kann. 

65 Grundsatzlich werden folgende Laser fur die Abtragung von Materialien eingesetzt: 
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Ijasez: 


Wellenlange 


Betrlebsart: 


Elnsa1:z 


CO2 -Laser 


10 ir 5 jjim 


cw. Puis 


Industrie 


TEA-CO2 -Laser 


10,r5 \m 


Puis 


Industrie 


Nd:YAG-Laser 


10^ 6 Jim 


cw. Puis 


Industrie 


Diodenlaser 


650 - 900 ran 


cw. Puis 


Labor 


^^"^^^^ tf^^^dM Xm t-i unit 

uPO-Systeme 


400 - 700 ran 


Puis 


Labor 




(var label) 






Excimerlaser 


193^ 248, 


Puis 


Industrie 




308 ma 







Aufgrund der grossen Wellenlange und der vergleichsweise grossen thermischen Schadigung sind CO2- und TEA- 
C02-Laser fiir den Abtrag von Dekorlagen nur bedingt geeignet. 

Abhangig von den verwendeten Lasem sind folgende Besonderheiten zu erwarten: 

Verwendeter Laser: Excimerlaser 



Wellenlange 
Mittlere Laserleistung 
Pulsfrequenz 

Absorption in Lackschichten 

Absorption in einer Metallisierung 

Absorption im Polyester (ublicher Tragerfilm) 

Bestrahlungsmoglichkeit durch den Polyester 

Relativbewegung zwischen Laserstrahl und Folie erforderlich 

S trahln ac hfiihrun g erforderlich 

S trahUagekorrektur 

Bearbeitungszeit fiir 9 mm^ (1 Puis) 

Bearbeitungszeit fiir 100 mm^ (5 Pulse) 

Bearbeitungszeit fiir ein iibliches OVD 

Anpassbarkeit an variable Geometrien 

Mehrspuranordnung 

Bearbeitungsqualitat 



248 bzw. 308 nm 

SOW 

200 IIz 

ja 

ja 

ja 

nein 

nein 

bei mehreren Pulsen 

aufwendig 

5 ms 

25 ms 

50 ms 

aufwendig, Austausch optischer Elemente 
denkbar, jedoch aufwendig 
sehr saubere Kanten 



Verwendeter Laser: Nd : YAG-Laser 



Wellenlange 
Mittlcrc Laserleistung 
Pulsfrequenz 

Absorption in den Lackschichten 

Absorption in der Metallisierung 

Absorption im Polyester (iiblicher Tragerfilm) 

Bestrahlungsmoglichkeit durch den Polyester 

Relativbewegung zwischen Laserstrahl und Folie erforderlich 

S trahln achfiihrung erforderlich 

S trahUagekorrektur 

T3^pi s ch e Ab tr ag s ge sc h windig keit 

Bearbeitungszeit fiir ein Quadrat, Kantenlange 3 mm 

Bearbeitungszeit fiir ein Quadrat Kantenlange 10 mm 

Bearbeitungszeit fiir ein iibliches OVD 

Anpassbarkeit an variable Geometrien 

Mehrspuranordnung 

Bearbeitungsqu alitat 



1064 nm 
50 W 
einige kHz 
nein 
ja 

nein 

ja 
ja 
ja 

moglich 
800 mm/s 
15 ms 
50 ms 
125 ms 
einfach 

relativ einfach, z. B. mittels Glasfasem 
mittlere Kantenqu alitat 
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Verwendeter Laser: Diodenlaser 



10 



15 



20 



Wellenlange 
MiLtlere LaserleisLung 
Pulsfrequenz 

Absorption in den Lackschichten 

Absorption in der Metallisierung 

Absorption im Polyester 

BestrahLungsmoglichkeit durch den Polyester 

Relativbewegung zwischen Laserstrahl und Folie erforderlich 

S trahln ac hfiihrun g erf orderlic h 

wS trahllagekorrektur 

Typische Abtragsgeschwindigkeit 

Bearbeitungszeit fur ein Quadrat Kantenlange 3 mm 

Bearbeitungszeit fiir ein Quadrat Kantenlange 10 mm 

Bearbeitungszeit fur ein ubliches OVD 

Anpassbarkeit an variable Geometrien 

Mehrspuranordnung 

B earbeitungsqualitat 



650 bis 900 nm 
50 W 
einige kHz 
nein 
ja 

nein 



a 

moglich 
800 mm/s 
15 ms 
50 ms 
125 ms 
einfach 

relativ einfach, z. B. mittels Glasfasern oder 

mehrerer Laserkopfe 
mittlere Kantenqualitat 



Beim Einsatz von OPO-Systemen sind ahnliche Ergebnisse wie bei Excimer- und Diodenlasem zu erwarten. 

In Abhangigkeit von der verwendeten Laserstrahlung und den vorstehend erlauterten Wirkungen kann man durch ge- 
25 zielte Veranderung der Absorptionseigenschaften der Dekorlage-Materi alien und deren spezifische Anordnung beson- 
dere Effekte erreichen. Beispielsweise ist es moglich, durch Beigabe von Absorbem (z. B. Ti02) bzw. durch die Variation 
dcs Bindcmittclsystcms cine Absorption im Bcrcich der WcUcnlangcn von Nd : YAG- bzw. Diodcn-Lascm zu crrcichcn. 
Dabei ist es sinnvoU, wenn die absorbierende oder absorbierendgemachteSchicht derDekorlage moglichst nahe amTra- 
gerfilm angeordnet ist. Die absorbierte Laserstrahlung erwarmt namlich diese Schicht, wobei dann durch \ferflussigung, 
30 Gasbildung, Verdampfung etc. die dariiberliegenden Schichten entsprechend abgetragen werden. 

Bei der Modifikation der Schichten sowie Laserbestrahlung muss allerdings beriicksichtigt werden, dass moglicher- 
weise Farbanderungen erfolgen bzw. Triibungen sowohl der Dekorlage- Schichten als auch des Tragerfilms eintreten kon- 
nen. 

Das Abtragen der Dekorlage in dem die Freiraume bildenden Bereich ist selbstverstandlich nicht nur in der erlauterten 

35 Weise mit Laserstrahlung moglich. Beispielsweise ware es auch denkbar, dass die Dekorlage an ihrer dem Tragerfilm ab- 
gekehrten, freien Oberflache mit einer der Grosse des jeweiligen Patchs entsprechenden, losungsmittelresistenten Maske 
versehen ist, in welchem Falle erfindungsgemass derart vorgegangen wird, dass nach Abdecken der Dekorlage durch die 
Maske die die Dekorlage bildenden Materialien in den nicht abgedeckten Bereichen durch Einwirkung entsprechender 
Losungs- oder Atzmittel entfemt werden. Diese Vorgehensweise setzt allerdings voraus, dass entsprechende Anlagen 

40 vorhanden sind, insbesondere wenn Atzmittel eingesetzt werden sollen. 

Weiterhin ware es auch denkbar, den Abtrag des Dekorlagen-Materials auf andere Weise, beispielsweise durch direkte 
mechanische Einwirkung (Bestrahlung mit kleinen Teilchen) oder durch Einsatz auswaschbarer Lackschichten im Be- 
reich der Freiraume zu bewerkstelligen. Schliesslich konnte auch zum Abtragen der Dekorlage in den Freiraumen ein 
Nehmerelement, beispielsweise eine Nehmerfolie, verwendet werden, das in einem den Freiraumen der erfindungsge- 

45 massen Pragefolie entsprechenden Muster mit einer freiliegenden Kleberschicht versehen ist, an der bei Andriicken des 
Nehmerelements gegen eine mit einer grossenflachigen Dekorlage versehene Pragefolie das Dekorlagen-Material bzw. 
die Dekorlage in den Bereichen, in denen das Nehmerelement angedriickt wird oder am Nehmerelement die entspre- 
chende Kleberschicht vorhanden ist, an dem Nehmerelement so fest haftet, dass bei einer anschliessenden Trennung von 
Pragefolie und Nehmerelement in den Bereichen, in denen das Nelimerelement haftet, die Dekorlage mitgenommen und 

50 dadurch in den die Freiraume bildenden Bereichen von dem Tragerfilm der PragefoUe veils tandig abgelost wird. 

Der Erfindungsgedanke findet besonders zweckmassig dann Anwendung, wenn Pragefolien geschaffen werden sollen, 
bei denen die Dekorlage wenigstens eine thermisch verformbare Schicht aufweist, in die eine beugungsoptisch wirk- 
same, raumliche Struktur eingepragt ist, wobei in diesem Fall zweckmassig die Ausbildung derart ist, dass die thermisch 
verformbare Schicht transparent und auf ihrer dem Tragerfilm abgekehrten, die raumliche Struktur tragenden Oberflache 

55 von einer die Erkennbarkeit der raumlichen Struktur verbessernden Kontrastschicht wenigstens bereichs weise abgedeckt 
ist, wobei die Kontrastschicht vorzugsweise von einer Metallschicht gebildet ist. Derartige PragefoHen sind insbesondere 
als optisch veranderliche Sicherheitselemente (OVDs), beispielsweise zur Verbesserung der Falschungssicherheit von 
Banknoten, Wertpapieren, Kreditkarten oder Schecks, verwendbar, wobei gerade wegen des Vorhandenseins einer Me- 
tallschicht besonders kritische Flakes entstehen konnen, wenn in der bisher ublichen Weise das einzelne OVD aus einer 

60 grosseren Dekorlage herausgepragt wird. 

Zur Herstellung derartiger OVD-Pragefolien wird erfindungsgemass so vorgegangen, dass die thermisch verformbare 
Schicht in uberall iiber den Patchrand (Umfang eines gewunschten OVD) hinausreichenden Bereichen aufgebracht und 
die raumliche Struktur entsprechend grossflachig, d. h. iiber die gesamte thermisch verformbare Schicht, eingepragt 
wird, bevor dann der Materialabtrag entlang der Patchrander zur Erzeugung der einzelnen Patches erfolgt. \brteilhafter- 

65 weise geht man derart vor, dass zumindest einzelne Schichten der Dekorlage auf den Tragerfilm derart grossflachig auf- 
gebracht werden, dass die Bereiche mehrerer Patches abgedeckt sind, worauf dann die Freiraume durch nachtragliches 
Abtragen erzeugt werden, wobei es sogar mogHch ist, dass zumindest einzelne Schichten der Dekorlage vollflachig auf 
dem Tragerfilm aufgebracht sind. 
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Gerade bei OVDs ist es sehr wichtig, dass die raumliche, im allgemeinen beugungsoptisch wirksame Struktur in ihrer 
Grosse und Ausrichtung genau mit dem das OVD bildenden Patch iibereinstimmt. Versucht man dies zu erreichen, indem 
man entsprechende Patches von die Dekorlage bildendem Lack auf den Tragerfilm aufbringt, muss befurchtet werden, 
dass bei anschliessendem Replizieren, wozu der verfoniibare, die Struktur aufnehmende Lack und damit der Tragerfilm 
entsprechend stark erhitzt werden mussen, eine unter Umstanden nicht unerhebliche Verschiebung des Tragerfilms ge- 5 
geniiber der gewunschten Position eintritt, beispielsweise weil der Tragerfilm schrumpft oder sich verzieht. Dies macht 
die genaue Ausrichtung der Repliziermatrize gegenuber dem Patch aus thermoplastischem Lack schwierig und es mus- 
sen vergleichsweise grosse Toleranzen in Kauf genommen werden. Wenn man aber erfindungsgemass mit einer ver- 
gleichsweise grossen Matrize repliziert, lasst sich spater die genaue Ausrichtung des Struktumnusters gegeniiher dem 
Rand des OVD vergleichsweise gut realisieren, indem der zum Abtragen verwendete Laserstrahl oder ein sonstiges Ab- 10 
tragelement entsprechend genau gegenuber der Struktur positioniert wird, was z. B. dadurch moglich ist, dass gewisse 
Strukturelemente abgefiihlt und als Passermarken fiirdie saubere Positionierung des Lasers trahls od. dgl. eingesetzt wer- 
den. 

Weitere Einzelheiten der Pragefolien gemass der Erfindung sowie geeignete Herstellungsverfahren werden nachste- 
hend anhand der Zeichnung naher erlautert. 15 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen Teilbereich einer Pragefolie mit beispielsweise als OVDs dienenden Patches; 
Fig, 2 eine Draufsicht ahnlich Fig. 1 auf eine andere Ausfiihrungsform, 
Fig, 3 einen Schnitt nach Linie in-HI in Fig, 1; 

Fig. 4 in vergrossertem Massstab eine Draufsicht auf einen kleinen Pragefolien-Bereich gemass Fig. 1, in dem vier 20 
Patches aneinanderstossen; 

Fig. 5a, b einen Schnitt nach Linie V-V in Fig, 4 durch eine erste Ausfiihrungsform einer Pragefolie, wobei in 

Fig. 5a der Zustand vor dem Abtragen des Dekorlage-Materials zur Erzeugung der Freiraume und in 

Fig. 5b der Zustand nach dem Abtragen des Dekorlagen-Materials zur Bildung der Freiraume durch Laserstrahlung 

gezeigt ist; 25 
Fig, 6 einen Schnitt nach Linie V-V in Fig. 4 bei einer weiteren Ausfiihrungsform einer Pragefolie vor Erzeugung der 

Freiraume, und 

Fig. 7 einen Schnitt nach Linie V-V in Fig. 4 bei einer dritten Ausfiihrungsform, bei der die Freiraume durch ein Atz- 
bzw. Loseverfahren erzeugt sind. 

In den Fig, 1 und 3 ist eine Pragefohe gemass der Erfindung gezeigt. Diese umfasst einen Tragerfilm 1, beispielsweise 30 
einen ublichen, ca. 20 jim dicken Potyesterfilm. Auf dem Tragerfilm 1 sind, wie Fig, 1 zeigt, eine Vielzahl von Patches 2 
einer insgesamt mit 3 bezeichneten Dekorlage, die in ihrem Aufbau (Schichtfolge, Materialien) an sich bekannten Pra- 
gefolien-Dekorlagen entspricht, angeordnet, wobei bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel die Patches 2 sehr verein- 
facht als Rechtecke dargestellt sind. Derartige Patches 2 konnen z. B. als OVDs zur Sicherung von Wertpapieren, insbe- 
sondere Banknoten, verwendet w^erden, wozu die OVDs bzw. Patches 2 dann jeweils einzeln von dem Tragerfilm 1 unter 35 
Warme und/oder Druck auf das Banknoten-Papier od. dgl. iibertragen werden. Insoweit entsprechen Aufbau und Ver- 
wendung der Pragefolie gemass der Erfindung an sich bekannten PragefoUen, weshalb auf nahere Erlauterung verzichtet 
werden kann. 

Die einzelnen Patches 2 der Pragefolie sind bei dem Ausfiihrungsbeispiel der F^, 1 voneinander durch Freiraume bil- 
dende Zwischenraume 4 getrennt, deren Breite a typischerweise 5 bis 10 mm betragt. Ausserdem konnen die Patches na- 40 
tiirlich jede gewiinschte Form aufweisen, beispielsweise auch unregelmassig berandet sein oder die Form eines Ovals 
bzw. Kreises haben, in welchem Falle auch die Zwischenraume 4 entsprechend unregelmassig gestaltet sein werden. 

In Fig. 3 ist im Schnitt beispielsweise der Aufbau einer Dekorlage 3 dargestellt. Die Dekorlage 3 des Ausfuhrungsbei- 
spiels der Fig, 3 umfasst im wesentlichen vier Schichten, namlich zum einen eine Abloseschicht 5, die dazu dient, ein 
leichtes und sauberes Ablosen der von der Dekorlage 3 gebildeten Patches 2 von dem Tragerfilm 1 beim Ubertragen auf 45 
ein - nicht gezeigtes - Substrat zu gewahrleisten. An die Abloseschicht 5 schliesst sich eine transparente, thermisch ver- 
formbare Schutzlackschicht 6 an, die an ihrer dem Tragerfilm 1 abgekehrten Oberflache mit einer raumUchen Struktur 7, 
beispielsweise in Form eines Beugungsgitters, eines Hologramms od. dgl., versehen ist. Derartige raumliche Strukturen 
7 bewirken, dass ein entsprechend ausgebildetes OVD ein sich abhangig vom Betrachtungswinkel bzw. Beleuchtungs- 
winkel veranderndes Erscheinungsbild besitzt. 50 

Um die Sichtbarkeit der raumlichen Struktur bzw. den durch diese erzeugten Effekt zu verbessem, ist die die raumli- 
che Struktur 7 tragende Oberflache der Schutzlackschicht 6 mit einer Kontrastschicht 8 abgedeckt, die einen Brechungs- 
index besitzt, der sich erheblich von dem Brechungsindex der Schutzlackschicht 6 unterscheidet. Meistens handelt es 
sich bei der Kontrastschicht 8 um eine reflektierende Metallschicht, die beispielsweise durch Aufdampfen aufgebracht 
sein kann. 55 

Als letzte Schicht umfasst die Dekorlage 3 eine Kleberschicht 9, mittels derer die Patches 2 an dem Substrat in der von 
Pragefolien her bekannten Weise befestigt werden. Im allgemeinen handelt es sich bei der Kleberschicht um einen war- 
meaktivierbaren Kleber. Es ist jedoch auch denkbar, statt dessen einen durch sonstige Strahlung, insbesondere UV-Strah- 
lung aktivierbaren oder durch diese Strahlung vernetzenden Kleber vorzusehen, wodurch moglicherweise die Haftung 
der Patches 2 an dem Substrat verbessert werden kann. 60 

Es ware auch denkbar, auf eine Kleberschicht 9 zu verzichten und statt dessen das Substrat, auf das die Patches 2 auf- 
gebracht werden sollen, entsprechend mit einem Klebstoffauftrag in den jeweiligen Bereichen zu versehen. 

Wie bereits erwahnt, handelt es sich bei dem Schichtaufbau gemass F^, 3 nur um ein Beispiel. Die Dekorlage 3 kann 
generell in der von Pragefolien, insbesondere fiir Sicherheitszwecke, her bekannten Weise variiert werden, z. B. durch 
Verwendung zusatzlicher, gefarbter, undurchsichtiger oder transparenter Lackschichten sowie vor aUem dadurch, dass 65 
die Reflexionsschicht 8 nur bereichsweise vorgesehen ist. 

Wahrend bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 jeweils die Zwischenraume 4 zwischen den einzelnen Patches 2 ins- 
gesamt von dem Dekorlagenmaterial 3 befreit sind, sind bei dem in Fig, 2 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel um die einzel- 
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nen Patches 2 herum lediglich Freiraume in Form von Umrandungen 4' vorhanden, in denen die Dekorlage 3 entfemt ist. 
Die Umrandungen 4' haben dabei eine Breite b von wenigstens 1 mm, vorzugsweise von mindestens 2 mm. 

Die um die einzelnen Patches 2 vorhandenen Freiraume 4, 4' konnen in unterschiedlicher Weise erzeugt werden. Bei 
den Ausfiihrungsbeispielen der Fig, 1 bis 3 sind sie durch Einwirkung von Laserstrahlung (schematisch durch die Pfeile 
5 10 und gestrichelten Linien 11 angedeutet) erzeugt. Nachdem bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig, 3 eine durchgehende 
Metallschicht 8 vorhanden ist, die Laserstrahlung der unterschiedUchsten Art absorbiert bzw. im Fall des Einsatzes von 
Excimerlaserstrahlung diese Strahlung auch in den Lackschichten absorbiert wird, miissen die Laserstrahlen 10, 11 so 
geformt sein oder so iiber die Flache des Tragerfilms 1 bewegt werden, dass nur die die Freiraume 4 bildenden Bereiche 
entsprechend bestrahlt und damit erhit/t werden, so dass nur in den Freiraumen 4, 4' die die Dekorlage 3 bildenden Ma- 
10 terialien abgetragen werden. 

Dabei ist es giinstig, wenn man einen Tragerfilm 1 verwendet, der transparent ist, und gleichzeitig mit einem Laser ar- 
beitet, dessen Strahlung ohne bzw. wenigstens praktisch ohne Absorption den Tragerfilm 1 durchsetzt. In diesem Fall be- 
steht namlich nicht die Gefahr, dass die Laserstrahlung auch den Tragerfilm 1 beschiidigt oder gar durchtrennt. Es lasst 
sich auf diese Weise eine besonders saubere Ausbildung der Freiraume 4, 4' und insbesondere ein vollstandiger Abtrag 
15 der Dekorlage 3 erreichen. 

Die in den Fig, 5a und 5b gezeigte Pragefolie umfasst ebenfalls einen Tragerfilm 1. Urspriinglich (sh. Fig, 5a) befindet 
sich auf dem Tragerfilm 1 ganz Ilachig eine Dekorlackschicht 16 sowie eine Kleberschicht 19, die gemeinsamen die De- 
korlage 13 bilden. Als Besonderheit ist bei der urspriinglichen Anordnung der Pragefolie gemass Fig, 5a in dem Bereich, 
in dem sich spater die Freiraume 4 befinden sollen, eine zusatzliche Lackschicht 12 vorhanden, die so zusammengesetzt 
20 bzw. aufgebaut ist (z. B. durch entsprechende Pigmentierung), dass sie einfallendes Laserlicht (angedeutet durch die 
Pfeile 10) auf jeden Fall absorbiert, wahrend das Laserhcht die Lackschicht 16 sowie die Kleberschicht 19, eventuell 
auch nur eine der beiden Schichten, unter vergleichsweise geringer Absorption durchsetzen kann. 

Die zusatzliche, absorbierende Lackschicht 12 wird bei Laserbestrahlung stark erhitzt und fiihrt dazu, dass die fiber ihr 
angeordneten Bereiche der Dekorlackschicht 16 bzw. Kleberschicht 19 von dem Tragerfilm 1 entfemt werden. Dies kann 
25 dadurch geschehen, dass die Schicht 12 bei spiels weise verdampft. Man erhalt dann die Anordnung gemass Fig, 5b. 

Wenn die urspriingliche Pragefolie gemass Fig, 5a aufgebaut und der Tragerfilm 1 fur die Laserstrahlung durchlassig 
ist, ist cs nicht crfordcrlich, die Bcstrahlung durch die Kleberschicht 19 bzw. Dekorlackschicht 16 hindurch vorzunch- 
men. Es ware vielmehr auch denkbar, die Bestrahlung mit Laserlicht von der gegeniiberliegenden Seite her, d. h. von der 
freien Oberfiache 14 des Tragerfilms her, vorzunehmen. Auf jeden Fall wird nur in dem Bereich, in dem die zusatzliche, 
30 absorbierende Lackschicht 12 vorhanden ist, eine entsprechende Einwirkung auf die Dekorlage 13 erfolgen, so dass 
diese zur Bildung der Freiraume 4 entfemt wird. 

In Fig, 6 ist eine weitere Moglichkeit skizziert, wie mittels Laserlicht entsprechende Freiraume 4 erzeugt werden kon- 
nen, wobei der entstehende Freiraum nur durch die gestrichelte Randlinie 24 angedeutet ist. 

Die Pragefolie gemass Fig, 6 entspricht weitgehend der Pragefolie gemass Fig. 3, allerdings mit dem Unterschied, 
35 dass eine Metallisierung 28 nicht fiber die gesamte Oberfiache der transparenten Schutzlackschicht 26 vorgesehen ist, 
sondern nur in einzelnen Bereichen, wobei aber in den Bereichen, wo spater ein Freiraum 4, 4' vorhanden sein soil, eine 
Metallisierung vorgesehen ist, an die sich allerdings dann ein Bereich 27 anscliliesst, in welchem keine Metallisierung 
vorhanden ist. 

Wenn man nun bei dieser Ausfuhrungsform Laserlicht (Pfeile 10), das den Tragerfilm 1 und die Schichten 26 und 29 
40 nicht schadigt, in einer durch die gestrichelten Linien 11 angedeuteten Strahlbreite derart auffallen lasst, dass der Laser- 
strahl im Bereich der zu erzeugenden Freiraume 4, 4' auf die Metallisierung 28 einwrrkt, jedoch mit seiner seitLichen Be- 
grenzung 11 nicht fiber die nichtmetallisierten Bereiche 27 hinausreicht, kann erzielt werden, dass nur im Bereich des zu 

erzeugenden Zwischenraumes, d. h. dort, wo die Metallisierung zwischen den gestrichelten Linien 24 vorhanden ist, die 
Dekorlage 23 zerstort und infolgedessen vom Tragerfilm 1 abgetragen wird. In den ubrigen Bereichen der Metallschicht 

45 28, auf die das Laserlicht nicht einwirkt, bleibt die Dekorlage 23 dagegen erhalten. Der Vorteil der Vorgehensweise, wie 
sie anhand Fig, 6 erlautert wird, besteht darin, dass die Fuhrung bzw. Fol-cussierung des Laserstrahls nicht so genau er- 
folgen muss, wie dies erforderlich ist, wenn entsprechend Fig. 3 die Geometric der Freiraume 4, 4' nur von der Geometrie 
und Bewegung des Laserstrahls abhangig ist. Trotzdem bietet die Ausfuhrungsform der Fig, 6 die Moglichkeit, zumin- 
dest in gewissen Bereichen die raumliche Struktur 7 zu metallisieren, um sie in diesen Bereichen besonders gut sichtbar 

50 zu machen. 

Fig. 7 dient schliesslich zur Veranschaulichung einer Moglichkeit der Herstellung von PragefoHen gemass der Erfin- 
dung ohne Verwendung von Laserstrahlung. 

Die in Fig. 7 gezeigte Pragefolie umfasst ebenfaUs einen iiblichen Tragerfilm 1, an dem fiber eine Abloseschicht 5 ein 
insgesamt mit 33 bezeichnete Dekorlage festgelegt ist. 

55 Die Dekorlage 33 besteht einerseits aus einer Dekorlackschicht 36, die ihrerseits wiederum aus mehreren Schichten 
besteht sowie geeignet gemustert sein kann. Auch ware es denkbar, in der Dekorlackschicht 36 oder insbesondere an de- 
ren Grenzflache 37 eine raumliche Struktur entsprechend der raumlichen Struktur 7 der anderen Ausfuhrungsbeispiele 
vorzusehen, die ggf. auch mit einer Reflexionsschicht versehen sein konnte. 

Der wesentliche Unterschied der Pragefolie gemass Fig, 7 ist nun darin zu sehen, dass die Dekorlage 33 als aussere, 

60 d. h. dem Tragerfilm 1 entfemt liegende Schicht eine als Maske wirkende Schicht 38 besitzt, wobei die Maske 38 aus ei- 
nem Material, bei spiels weise einem Lack, besteht, der gegen Losungsmittel und/oder Atzmittel resistent ist. Diese 
Maske 38 wird bei Herstellung der Pragefolie, beispielsweise in einem geeigneten Druckvorgang, nur in den Bereichen 
angebracht, die spater die Patches 2 bilden sollen. Wenn die Maske dann ausgehartet ist, was beispielsweise auch unter 
Einsatz von UV-Strahlung erfolgen kann, wird die der Maske entsprechende Oberfiache 39 der Pragefolie der Einwir- 

65 kung eines geeigneten Losungs- bzw. Atzmittels ausgesetzt, welches zwar nicht die Maske 38, jedoch die Dekorlack- 
schicht 36 angreift. Dadurch wird in den von der Maske 38 freigelassenen Freiraumen 34 das Material der Dekorlack- 
schicht 36 entfemt und entsprechend auch nachtraglich, d. h. nach dem Aufbringen einer grosserflachigen Dekorlack- 
schicht 36, das Material der Dekorlage vollstandig von dem Tragerfilm 1 entfemt, so dass auch bei einer derartigen Aus- 
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bildung der Pragefolie die einzelnen Patches 2 voUstandig und ohne Flakebildung in einem entsprechenden Ttansferver- 
fahren auf ein Substrat iibertragen werden konnen. 

Es sei abschliessend nochmals wiederholt, dass der Aufbau der Pragefolien gemass der Erfindung grundsatzlich dem 
Aufbau an sich bekannter Pragefolien entspricht, weshalb hier davon abgesehen wird, Beispiele fur die Zusammenset- 
zung der die einzelnen Lagen bildenden Schichten detailliert zu erlautem. In diesem Zusammenhang kann beispielweise 
Bezug genommen werden auf die in der DE 44 23 291 Al beschriebene Zusammensetzung sowie Aufbringung der di- 
versen Schichten. 

Paten tan spriiche 
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1. Pragefolie, insbesondere Heisspragefolie, welche einen Tragerfilm (1) aufweist, auf dem eine mittels Warme 
und/oder Druck auf ein Substrat ubertragbare, an dem Substrat klebend haftende Dekorlage (3, 13, 23) losbar ange- 
ordnet ist, die in einzelne, voneinander voUstandig getrennte und einzeln auf ein Substrat ubertragbare Patches (2) 
aufgeteilt ist, wobei um die Patches (2) auf dem Tragerfilm (1) jeweils ein Freiraum (4, 4', 34) einer Breite (a, b) von 
wenigstens 1 mm, vorzugsweise wenigstens 2 mm, vorhanden ist, in dem in den Freiraumen ursprunglich vorhan- 15 
denes Dekorlagen-Material nachtraglich abgetragen ist, so dass dort der Tragerfilm (1) freiliegt. 

2. Pragefolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Freirauiiie (4') von Umrandungen mil die Patches 
(2) gebildet sind. 

3. Pragefolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Dekorlagen-Material (3, 13, 23) in den 
Freiraumen (4, 4') mittels Laserstrahlung (10, 11) abgetragen ist. 20 

4. Pragefolie nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Tragerfilm (1) transparent ist, wahrend die 
Dekorlage (3, 13, 23) wenigstens eine Schicht (8, 12, 28) eines Laserlicht der zum Abtragen verwendeten Wellen- 

lange absorbierenden Materials aufweist. 

5. Pragefolie nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorlage (3, 23) eine Metallschicht (8, 

28) aufweist. 25 

6. Pragefolie nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Tragerfilm (1) und/oder eine dem Tragerfilm (1) 
bcnachbartc Schicht (12) von cincm Laserstrahlung (10, 11) absorbierenden Material gebildet ist. 

7. Pragefolie nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Tragerfilm (1) eine die zum Abtragen der Dekor- 
lage (13) verwendete Laserstrahlung absorbierende Lackschicht (12) tragt, auf der die Dekorlage (13) losbar ange- 
ordnet ist. 30 

8. Pragefolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorlage (33) an ihrer dem Tragerfilm (1) 
abgekehrten, freien Oberflache (39) mit einer der Grosse des jeweiligen Patches (2) entsprechenden, losungsmittel- 
resistenten Maske (38) versehen ist. 

9. Pragefolie nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorlage (3, 23) wenigstens 
eine thermisch verformbare Schicht (6, 26) aufweist, in die eine beugungsoptisch wirksame, raumliche Struktur (7) 35 
eingepragt ist. 

10. Pragefolie nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die thermisch verformbare Schicht (6, 26) transpa- 
rent und auf ihrer dem Tragerfilm (1) abgekehrten, die raumliche Struktur (7) tragenden Oberflache von einer die 
Erkennbarkeit der raumlichen Struktur (7) verbessemden Kontrastschicht (8) wenigstens bereichsweise abgedeckt 

ist. 40 

11. Pragefolie nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontrastschicht von einer reflektierenden Me- 
tallschicht (8, 28) gebildet ist. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Pragefolie nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
auf den Tragerfilm (1) die die Dekorlage (3, 13, 23, 33) bildenden Materialien in an sich von der Pragefolien-Her- 
stellung bekannter Weise derart aufgebracht werden, dass die Dekorlage (3, 13, 23, 33) iiberall iiber den Rand der zu 45 
bildenden, iibertragbaren Patches (2) hinausreicht, und dass zur Bildung der Freiraume (4, 4', 34) Dekorlagen-Ma- 
terial entlang des gesamten Randes jedes einzelnen Patches (2) nachtraglich abgetragen wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12 zur Herstellung einer Pragefolie nach einem der Anspriiche 3 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass nach Aufbringen der die Dekorlage (3, 13, 23) bildenden Materialschichten entlang des Randes 

der einzelnen Patches (2) wenigstens ein 1 mm breiter Streifen der Dekorlage (3, 13, 23) mittels Laserstrahlung (10, 50 
11) voUstandig von dem Tragerfilm (1) abgetragen wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass zum Abtragen der Dekorlage (3) ein sich iiber die 
abzutragenden Bereiche (4, 4') bewegender Laserstrahl verw^endet wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass zum Abtragen der Dekorlage (3, 13, 23) ein Laser- 
strahl verwendet wird, dessen Form der Form des jeweils um einen Patch abzutragenden Bereichs (4, 4') entspricht. 55 

16. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass in der Dekorlage (3, 13, 23) in den Bereichen (4, 
4'), die spater abgetragen werden soUen, eine Schicht (8, 12, 28) eines Materials vorgesehen wird, die die zum Ab- 
tragen verwendete Laserstrahlung starker absorbiert als die weiteren, fiir die Dekorlage (3, 13, 23) verwendeten Ma- 
terialien und der Tragerfilm (1), wodurch bei Einwirkung von Laserstrahlung auf die Dekorlage (3, 13, 23) nur die 
Bereiche (4, 4') abgetragen werden, in denen die starker absorbierende Schicht (8, 12, 28) vorhanden ist, wobei die 60 
Einwirkung der Laserstrahlung nach dem Abtragen der gewiinschten Bereiche (4, 4') beendet wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorlage (33) auf ihrer dem Tragerfilm (1) ab- 
gekehrten Seite in den spater die Patches (2) bildenden Bereichen mit einer gegen Losungsmittel und/oder Atzmittel 
bestandigen Maske (38) abgedeckt und anschliessend die die Dekorlage (33) bildenden Materialien in den nicht ab- 
gedeckten Bereichen (34) durch Einwirkung entsprechender Losungs- oder Atzmittel entfemt werden. 65 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17 zur Herstellung von PragefoUen nach einem der Anspriiche 9 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die thennisch verformbare Schicht (6, 26) in iiberall iiber den Patchrand hin- 
ausreichenden Bereichen aufgebracht und die raumliche Struktur (7) entsprechend grossflachig eingepragt wird, be- 
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vor der Materialabtrag entlang der Patchrander zur Erzeugung der einzelnen Patches (2) erfolgt. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einzelne Schichten 
der Dekorlage (3, 13, 23, 33) auf dem Tragerfilm (1) derart grossflachig aufgebracht werden, dass die Bereiche meh- 
rerer Patches (2) abgedeckt sind, worauf dann die Freiraume (4, 4', 34) durch nachtragliches Abtragen erzeugt wer- 
den. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einzelne Schichten der Dekorlage (3, 
13, 23, 33) voUflachig auf den Tragerfikn (1) aufgebracht werden, bevor die Freiraume (4, 4', 34) erzeugt werden. 
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